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El objetivo primordial que se persigue al rediseñar el proceso de producción de placas en 
planta, es el incremento de la producción, disminución en los retrasos de la producción, 
ahorro de área ocupada, acortamiento del tiempo de fabricación, disminución de la 
congestión. El rediseño del proceso de placas tiene los siguientes intereses: Interés 
Económico, con el que persigue aumentar la producción, reducir los costos, satisfacer al 
cliente mejorando el servicio y mejorar el funcionamiento de las empresas. Interés Social, 
con el que se persigue darle seguridad al trabajador y satisfacer al cliente. 
El presente trabajo se inicia describiendo el problema que se está afectando en la 
empresa PRECONSTRUCTION SAC 
Luego en el capítulo II, se menciona los objetivos en seguida del marco teórico y 
finalmente se concluye el análisis y presentación de resultados. 
 
 


















La Constructora PRECONSTRUCTION SAC, es una empresa dedicada a la fabricación y 
comercialización de cercos de concreto prefabricados de diferentes medidas y diseños 
para la industria de la construcción, para atender el mercado nacional. 
Uno de los sectores que dinamiza en mayor proporción la economía de la localidad es el 
sector de la construcción, entre los cuales se encuentra la producción y comercialización 
de productos relacionados, como es el caso de la fabricación de concretos.  
El desarrollo de este proyecto pretende apoyar esta directriz, a través del rediseño de 
proceso de producción de placas de concreto, en la mejora del proceso productivo en el 
área de producción y así lograr los objetivos, sin una inversión demasiado alta. Es 
necesario empezar a romper paradigmas y cambiar los métodos de proceso de 
producción para hacerlos más eficientes, por consiguiente se hace indispensable buscar 
los problemas que limitan la productividad y que generan sobrecostos.   
Todo esto se hará con el fin no sólo de reducir los desperdicios, sino que además se 
pretende incrementar la productividad de la constructora y también reduzcan costos.  
Con el desarrollo de este proyecto pretende mejorar la productividad, la calidad de los 













PROBLEMA DE LA INVESTIGACIÓN  
1.1 PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA 
El principal problema que presenta la constructora son los retrasos en la producción de 
placas de concreto con la consecuente disminución en las tasas de producción. Debido a 
la limitación, congestión y mala utilización del espacio en el área de acabados de placas 
de concreto, una consecuencia de esto es que no se cumplen con los pedidos en la fecha 
pactada con los clientes, ocasionando molestias e incomodidad al cliente y generando 
mayores gastos a la constructora por concepto de penalidades. 
  
Otro problema es la merma de placas de concreto, debido a que el proceso de acabado 
de las placas en crudo se realiza en el piso y estando expuesto directamente al sol. Esto 
ocasiona imperfecciones en el acabado del producto, teniendo como consecuencia que 
se rajen las placas de concreto y se genera mermas, ya que las placas de concreto 
necesitan realizar el fraguado en un ambiente a media sombra, al 70% o 80% de 
oscuridad y en un ambiente húmedo a menor temperatura para lograr obtener mayor 
resistencia y durabilidad.  
 
Además, el realizar el garuado y curado de placa crudo de concreto en el piso, conlleva a 
un mayor uso de espacio y mayor uso de transporte.  
La falta de procesos claramente definidos ocasiona que la empresa sea menos 
productiva y se enfrente a problemas que afectan su normal crecimiento, provocando 





1.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
1.2.1 Problema general 
- ¿Cómo rediseñar el proceso de producción de placas de concreto de la constructora? 
1.2.2 Problema específico 
- ¿Cuál es la situación actual del proceso de producción de las de placas de concreto? 
- ¿De qué manera se pueden optimizar el espacio de producción y mejorar el proceso 
de producción de placas de concreto? 
- ¿Cuál podría ser el método más adecuado para demostrar los indicadores de 
productividad después de realizar el rediseño de procesos de producción? 
1.3 JUSTIFICACIÓN E IMPORTANCIA  
Ofrecer un producto de buena calidad y cumplir con el cronograma acordado con cliente 
es una parte fundamental de cualquier empresa o negocio interesado en prevalecer y 
crecer en un mercado. Por tal razón, la constructora PRECONSTRUCTION SAC, 
percibe la necesidad de iniciar estrategias basadas en el cumplimiento de producción de 
acuerdo al pedido de los clientes.  Por ello se iniciara rediseñando el proceso de 
producción para reducir tiempo y mejorar la calidad del producto a fabricar. 
 
Al aplicar la propuesta de rediseño del proceso de producción de placas de concreto 
coadyuvaremos con el logro de los objetivos propuestos en la empresa. 
Una vez que termine la investigación Se espera lograr una mejora en el área de 
producción de carácter permanente y con un enfoque de mejora continua.  
Al minimizar las distancias de recorrido y distribuir óptimamente los pasillos y almacenes, 
se aprovecha mejor el espacio. Al generar estas secuencias lógicas del rediseño de 
proceso de producción, el material permanece menos tiempo en el proceso y mejora su 
calidad de resistencia. 
1.4 LIMITACIONES 
 El análisis de este plan de tesis se realizará en el local central de la constructora y solo se 
centra en el área de producción. 
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 La investigación está orientada al comportamiento de la producción, sin embargo una 
grave limitación es que la empresa solo cuenta con una base de datos completos de 
menos de 1 año de historial. 
 La investigación tiene como limitante el poco tiempo en el cual se desarrolla, 
aproximadamente 6 meses todo el proceso de investigación. Poco tiempo para investigar 
debido a otras obligaciones. 
1.5 ALCANCE 
- La investigación que se está realizando servirá de base para mejorar el proceso e 
indicadores en el área de producción. 
- Con esta investigación la constructora puede incrementar la producción, reducir costos, 
mejorar calidad y obtener más ganancias. 
- El presente trabajo tiene como finalidad el rediseño del proceso de producción de las 
placas de concreto en la constructora. 
- Con el rediseño que se establece se podrá brindar la satisfacción y preferencia del cliente 




El sector de la construcción crece a un ritmo avanzado lo cual genera que las empresas 
al igual que PRECONSTRUCTION S.A. encargadas de proporcionar bienes y servicios a 
este sector, compitan a un nivel, no solo regional sino nacional e incluso internacional, 
esto crea una preocupación latente por la permanencia en un mercado cada vez más 
competitivo, por lo cual la restructuración en los métodos de trabajo de la organización, 
para mejorar sus procesos de fabricación, se hace cada vez más necesaria, 
encontrando así, los métodos más económicos de producción reduciendo costos. 
Después de un estudio detallado, se detectó la posibilidad de mejorar el proceso de 
producción de placas de concreto en la constructora. 
 
1.7 OBJETIVOS 
1.7.1  OBJETIVO GENERAL 
1. Rediseñar el proceso de producción de placas de concreto de la empresa 
PRECONSTRUCTION SAC, a fin de mejorar los tiempos de producción, reducir 




1.7.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
1. Realizar el diagnóstico y análisis de la situación actual del proceso de 
producción de placas de concreto, con el fin de identificar el problema raíz que 
más afecta la productividad. 
2. Diseñar e implementar paneles de madera para mejorar el proceso de placas 
de concreto, a fin de optimizar el espacio de producción, aumentar la 
productividad y reducir costos de operación. 
3. Desarrollar un nuevo layout y un DAP del proceso de producción de la planta. 





























En esta parte se expondrán los fundamentos teóricos utilizados para la realización de 
este rediseño. Estos están englobados en lo que se llama gestión por procesos, la cual 
aporta a las empresas una visión y unas herramientas con las que se puede mejorar y 
rediseñar el flujo de trabajo para hacerlo más eficiente y adaptarlo a las necesidades de 
los clientes. 
2.1 BASES TEÓRICAS 
2.1.1 LOS PROCESOS 
 
Un proceso es “un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactúan, 
las cuales transforman elementos de entrada en resultados”. Con esta definición, se 
puede deducir que el enfoque basado en procesos enfatiza cómo los resultados que se 
desean obtener se pueden alcanzar de manera más eficiente si se consideran las 
actividades agrupadas entre sí, considerando a su vez que dichas actividades deben 
permitir una transformación de unas entradas en salidas y que en dicha transformación 
se debe aportar valor, al tiempo que se ejerce un control sobre el conjunto de actividades. 
Este enfoque conduce a una organización hacia una serie de actuaciones tales como:  
 Definir de manera sistemática las actividades que componen el proceso.  
  Identificar la interrelación con otros procesos.  
 Definir las responsabilidades respecto al proceso.  
 Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficacia del proceso.  
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 Centrarse en los recursos y métodos que permiten la mejora del proceso 
2.1.2 ESTRUCTURA DE LOS PROCESOS 
 
Los procesos posen unos componentes en su estructura que son necesarios definirlos 
para conocer con mayor profundidad el concepto de proceso en una organización. Como 
se puede ver en la siguiente figura. 
 
2.1.3 TIPOS DE PROCESOS 
 Procesos estratégicos: Son procesos destinados a definir y controlar las metas de la 
organización, sus políticas y estrategias. Permiten llevar adelante la organización. Están 
en relación muy directa con la misión/visión de la organización. Involucran personal de 
primer nivel de la organización. 
 Procesos operativos: Son procesos que permiten generar el producto/servicio que se 
entrega al cliente, por lo que inciden directamente en la satisfacción del cliente final. 
Generalmente atraviesan muchas funciones. Son procesos que valoran los clientes y los 
accionistas. 
 Procesos de soporte: Apoyan los procesos operativos. Sus clientes son internos. 
Ejemplos: Control de calidad, selección de personal, formación del personal, compras, 
sistemas de información, etc. Los procesos de soporte también reciben el nombre de 




2.1.4 DIAGRAMA DE PROCESOS  
 
El diagrama de proceso es una forma gráfica de presentar las actividades involucradas 
en la elaboración de un bien y/o servicio terminado. 
En la práctica, cuando se tiene un proceso productivo y se busca obtener mayor 
productividad, se estudian las diversas operaciones para encontrar potenciales o reales 
“cuellos de botella” y dar soluciones utilizando técnicas de ingeniería de métodos. 













2.1.5 Herramientas a utilizar en la optimización de la producción  
A. DIAGRAMA DE PROCESOS  
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Se le conoce como el diagrama de flujo, esta herramienta nos ayuda a identificar el 
proceso que se requiere para la fabricación de cada elemento  prefabricado considerando 
las interdependencias de las actividades.  
Ayuda a comprender el trabajo como un proceso y a identificar en qué  parte del proceso 
está el problema. Es muy importante comprender que cada paso en el proceso crea 
relaciones o dependencias entre unos y otros para lograr la realización del trabajo. Cada 
paso del proceso depende en uno o varios proveedores de materiales o servicios y en 
algunos casos de información o recursos, los cuales deben ser: confiables, libres de 
defectos, oportunos y completos.  
Cada proceso es un sistema y debe ser tratado de tal manera con  todas las partes con 
las que conecta. Si se cambia una de las partes del subsistema siempre se verá afectado 
el cómo actúa el sistema en su totalidad.  
B. LAYOUT DE PLANTA DE PREFABRICADOS  
Según la UCLM, (2016) la distribución de Planta, implica la ordenación  de espacios 
necesarios para movimiento de material, almacenamiento, equipos o líneas de 
producción, equipos industriales, administración, servicios para el personal, etc.  
Los objetivos de la distribución en planta son:  
 Integración de todos los factores que afecten la distribución.  
 Movimiento de material según distancias mínimas.  
 Circulación del trabajo a través de la planta.  
 Utilización "efectiva" de todo el espacio. 
 Mínimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores. 
 Principio de la integración de conjunto. La mejor distribución es la que integra a 
los hombres, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier otro factor, 
de modo que resulte el compromiso mejor entre todas estas partes.  
 Principio de la mínima distancia recorrida. A igualdad de condiciones, es siempre 
mejor la distribución que permite que la distancia a recorrer por el material sea la 
menor posible.   
 Principio de la circulación o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es 
mejor aquella distribución que ordene las áreas de trabajo de modo que cada 
operación o proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se transformen, 




2.1.6 ESTUDIO DE TIEMPOS 
Tomando como referencia un número determinado de observaciones y con base en la 
medición del método ya establecido, el estudio de tiempos determina con la mayor  
exactitud  posible  el  tiempo  necesario  para  llevar  a  cabo  una  tarea determinada, 
reducir y eliminar el tiempo improductivo, y fijar tiempos estándar de ejecución del 
trabajo. Para poder determinar este tiempo estándar se debe considerar el ritmo de 
trabajo de cada operario, la fatiga, las demoras personales y las interrupciones 
inevitables que se presenten durante la ejecución del proceso teniendo en cuenta que 
esta persona debe ser un trabajador calificado, que conoce cada actividad determinada y 
sigue el método prestablecido. 
Los sistemas más empleados para la toma de tiempos son: estimación, datos históricos, 
muestreo, tiempos predeterminados, empleo de aparatos de medida: el cronometraje. 
VENTAJAS DE EFECTUAR EL ESTUDIO DE TIEMPOS EN UN PROCESO 
 Monitorear el desempeño de los operarios. 
 Minimizar el tiempo requerido para la ejecución de trabajos. 
 Comprar la eficiencia de varios métodos de trabajo. 
 Conservar los recursos y minimizar costos. 
 Cumplir los compromisos con los clientes. 
 Disminuir los costos para ser, competitivos y sostenibles. 
 Aumento de producción. 
 Proporcionan un producto que es cada vez más confiable y de alta calidad. 
 
TIEMPOS DE TRABAJO 
El tiempo tipo o tiempo estándar, es considerado como el tiempo que necesita un 
trabajador calificado para ejecutar la tarea a medir según un método definido, las 
interrupciones que necesita para recuperarse de la fatiga que le proporciona su 
realización y para sus necesidades personales. 
2.1.7  ESTUDIO DE MÉTODOS DE TRABAJO 
Es una técnica de análisis y registro de los métodos existentes de cada proceso que 
permite mejorar la manera como se realiza el trabajo, la disposición de la materia prima, 
maquinaria y reducción de operaciones innecesarias para que los movimientos de los 
operarios sean más sencillos, eficientes y coordinados y de esta manera se mejore las 
16 
 
condiciones de producción y se establezcan nuevos principios y procedimientos de 
trabajo que reduzcan los tiempos muertos, la fatiga y el trabajo degradante. 
El estudio de los movimientos más elementales para minimizar el tiempo del proceso y la 
fatiga de los empleados son: 
Determinar el tipo y secuencia de los movimientos del cuerpo, pre ubicando en orden, 
las herramientas, las partes acabadas y controles en puntos fijos, en frente y conforme a 
las zonas normales de trabajo, lo cual permite el rápido desarrollo de la automatización y 
disminución de la fatiga. 
Distribución  del  lugar  de  trabajo  conforme  a  las  medidas,  diseño  de herramientas 
de  doble  uso,  utilización de  plantillas y  depósitos, ubicación de materiales, equipos 
y herramientas con el menor número de movimientos. 
2.1.8 TÉCNICAS DE ANÁLISIS PARA EL ESTUDIO DEL TRABAJO 
 Seleccionar: Los procesos a estudiar y a analizar. 
 Registrar: Hechos relevantes y recolección datos. 
 Examinar: Modo en que se está realizando el trabajo, cual es el propósito, la 
máquina que realiza dicho trabajo, la secuencia que se lleva a cabo y los métodos 
utilizados. 
 Establecer: El método más eficaz y más práctico para realizar el trabajo. 
 Evaluar: Las diferentes opciones para establecer un nuevo método en la empresa 
comparando el actual método según su eficacia y costos. 
 Definir: El nuevo método según su eficacia y costos. 
 Implantar: El nuevo método como una práctica y capacitar al operario que lo 
utilizará para así evitar el método anterior. 
 Controlar: La implementación del nuevo método con sus respectivos 
procedimientos. 
 
2.2 DEFINICIÓN DE TÉRMINOS  
 ÁREA DE PRODUCCIÓN: Comprende todo lo relacionado con el desarrollo de 
los métodos y planes más económicos para la fabricación de los productos 
autorizados, coordinación de la mano de obra, obtención y coordinación de 
materiales, instalaciones, herramientas y servicios, fabricación de productos y 
entrega de los mismos a Comercialización o al cliente. (Fucci, 1999, pág. 2) 
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 CALIDAD: Calidad es el grado de aceptación o satisfacción que proporciona un 
producto o servicio a las necesidades y expectativas del cliente. Según la norma 
ISO 9000 calidad es el grado en el que un conjunto de características cumple con 
los requisitos. (Barillas, Hernández, & Paredes, 2011). 
 CAPACIDAD   INSTALADA:   La capacidad   instalada es   el   potencial   de 
producción o volumen máximo de producción que una empresa en particular, 
unidad, departamento o sección; puede lograr durante un período de tiempo 
determinado, teniendo en cuenta todos los recursos que tienen disponibles, sea 
los equipos de producción, instalaciones, recursos humanos, tecnología, 
experiencia/conocimientos, etc. (Jara 2015) 
 ESTANDARIZACIÓN: Es el proceso por medio del cual las organizaciones, llevan 
el control de sus procesos para lograr que se realicen o ejecuten de manera 
uniforme, eliminando la variabilidad de éstos y a su vez alcanzar la calidad de sus 
productos. La estandarización le permite a la empresa documentar sus procesos, 
conservar e impartir el conocimiento entre sus trabajadores.  
 ESTUDIO DE MÉTODOS Y TIEMPOS: Sistema de control que posibilita el 
análisis tanto de los tiempos que se emplean en una determinada operación, 
proceso o actividad, como de los métodos utilizados por los operarios en la 
ejecución de su labor o tarea de manera manual a partir del cual se logra 
instaurar los tiempos estándares de producción o fabricación necesarios para que 
se concluya la tarea. 
  INDICADORES: Dato específico que se utiliza para medir el estado de una 
situación, o el desempeño de un proceso, o aspecto específico en un tiempo o 
momento determinado.  
 MATERIA PRIMA: Las materias primas son los componentes o recursos 
naturales esenciales en el proceso productivo de la industria, los cuales son 
sometidos a un proceso de transformación con el fin de obtener un producto 
terminado o semielaborado. 
 PROCESO:  Un  proceso  es  un  conjunto  de  actividades  planificadas  que 
implican la participación de un número de personas y de recursos materiales 
coordinados  para  conseguir  un  objetivo  previamente  identificado.  (Álvarez, 
2014). 
 PRODUCTIVIDAD:   Se   entiende   como productividad “la   relación entre   la 
producción obtenida por un sistema de fabricación de bienes o servicios y los 
recursos utilizados para obtenerla”. La productividad indica el mejor o peor uso 
que se hace de los factores de producción de una economía concreta, lo que 
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teóricamente refleja su capacidad de competir con eficacia en el mercado. Por 
tanto, evalúa la cantidad de bienes que produce una empresa según el número 
de personas que trabajan en ella y la cantidad de tiempo, materiales y recursos 
necesarios para producir esos bienes (Crespo, 2013). 
 TIEMPO DE ESPERA: Tiempo promedio de minutos, segundos u horas que 
transcurre entre dos operaciones desde el término de un proceso previo y el 
comienzo del sucesor. 
 TIEMPO DE FLUJO: Tiempo que toma una unidad para ir del inicio al final del 
proceso. 
 TIEMPO DE PROCESO: Tiempo que toma un producto en ser procesado o 
elaborado. 
 TIEMPO TOTAL DEL PROCESO: Es la sumatoria del tiempo de preparación, el 









3.1 VARIABLES        
Para el presente proyecto de investigación tomaremos como variable independiente al 
proceso de control. 
3.1.1 DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE VARIABLES 
Para efecto de esta investigación, productividad es definida como:  
Productividad = Producción alcanzada / recurso(s) empleado(s)   
Así puede comprenderse la productividad no como una medida de la producción, ni de la 
cantidad fabricada, sino más bien como una medida de lo bien que se han combinado y 
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utilizado los recursos. Esta definición de productividad se asocia con el logro de un 
producto eficiente, enfocando la atención específicamente en la relación del producto con 
el insumo utilizado para obtenerlo.  
3.1.2 DEFINICIÓN OPERACIONAL DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD  






3.1.3 TABLA DE OPERACIONALIZACIÓN DE LA VARIABLE 





concreto en una 
constructora 
Procesos - Capacitación 




- seguimiento de 
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- zona economía 
producción 
- ¿cuánto produce 
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- ¿Genera buenos 
ingresos? 
 








3.2 METODOLOGÍA  
Desde que se dio a conocer el rediseño de procesos con Hammer & Champy (1994), 
surgieron diferentes metodologías para aplicar este concepto; según Mireya Hernández, 
en su libro “Reingeniería de Procesos”, existen distintas metodologías para hacer 
reingeniería; sin embargo, el uso de cada una depende de las necesidades y objetivos 







TABLA METODOLOGÍAS DE LA REINGENIERÍA 
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4 Transición     
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5 Definición de                 Transición 
procesos alternos 
 











9 Actualización de 
información 
Fuente: Hernández, M., 2001 
 
 METODOLOGÍA HAMMER & CHAMPY  
El modelo se basa en la necesidad de hacer cambios radicales con el objetivo de reducir 
costos y lograr la satisfacción del cliente.  
Ventajas del modelo:  
- Para lograr el cambio utiliza el concepto de benchmarking.  
- Enfatiza en la necesidad de hacer un cambio radical.  
- Integra a todos los miembros de la organización para lograr el cambio. 
Limitaciones del proyecto:  
- No propone un proyecto de reingeniería, es decir, define los procesos pero no 
proporciona una metodología definida para rediseñarlo, en su lugar, sugiere una 
secuencia de pasos a seguir para lograr un cambio (Hernández, 2013)  
- No proporciona herramientas tecnológicas para hacer reingeniería.  
Caso de éxito de la aplicación de la metodología Hammer & Champy:  
A continuación se desarrollará el caso de reingeniería de la empresa Ford Motor 
Company. (Juárez, 2012)  
Un caso de éxito de la aplicación del modelo propuesto es el de la empresa Ford la cual 
se dedica a la fabricación y comercialización de automóviles. La compañía realizó el 
proyecto de reingeniería en el departamento de Cuentas por Pagar, debido a que el 
proceso de pagos a sus proveedores era lento, de 3 semanas a más, y requería de 
aproximadamente 500 personas.  
Para resolver el problema del tiempo se pensó en automatizar el proceso pero con ello 
solo se lograba reducir el 20% del personal y el tiempo para realizar el pago no 
disminuiría, es por ello que se pensó en realizar un proyecto de reingeniería; a 
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continuación, se desarrollará la metodología de Hammer & Champy aplicado a la 
problemática de la empresa. 
 METODOLOGÍA MORRYS & BRANDON  
Conocida también como Reingeniería Dinámica de Negocios, esta es una de las 
metodologías más completas, ya que propone un modelo que se inicia definiendo los 
alcances, objetivos, estrategia y formación de equipos para desarrollar el proyecto de 
reingeniería.  
Para la aplicación de esta metodología no existe distinción en el tamaño de la empresa y 
su impacto puede beneficiar a todo tipo de industrias como la fabricación de productos de 
tecnología, instituciones hospitalarias y estatales, entre otros. (Rodríguez, 2012)  
Ventajas del modelo:  
- Incorpora a toda la empresa para lograr el cambio y no solo a algunas áreas. 
- Utiliza la tecnología para innovar en nuevas estructuras de procedimientos y 
no para automatizar procesos.  
Limitaciones del modelo:  
El modelo logra procesos mejorados más no rediseñados, por lo que no habla de 
cambios radicales en los procesos, sino de cambios continuos.  
 METODOLOGÍA MANGANELL & KLEIN  
También conocida como Rapid Re (RR), esta metodología se caracteriza por aplicar 
cambios radicales en aquellos procesos que le agregan valor al producto final. El modelo 
cuenta con etapas y tareas, las cuales se desarrollan de acuerdo al objetivo y la 
necesidad del cliente, es decir, no necesariamente en un proyecto de reingeniería se 
desarrollan todas las tareas.  
Ventajas del modelo:  
- Es una metodología completa porque proporciona de una guía detallada de los 
pasos a seguir en cada una de sus etapas.  
- Innova con herramientas tecnológicas en su propuesta de transformación.  
- Se obtiene grandes resultados en un corto tiempo, entre 3 y 6 meses 
aproximadamente Limitaciones del modelo:  
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- Es una metodología costosa debido a que se requiere utilizar más recursos para 
el levantamiento de información y así cumplir con los resultados en un corto 
tiempo.  
- Su aplicación beneficia a empresas de gran tamaño. De acuerdo a Hernández 
(2001), se detalla el método para hacer reingeniería según Manganell & Klein. 
 METODOLOGÍA INSTITUTE OF INDUSTRIAL ENGINEERS  
Está basada en el estudio de casos prácticos de las empresas que aplicaron reingeniería, 
el cual consiste en recopilar la información de las etapas que siguieron las empresas para 
tener éxito en este proceso de cambio e implementa según las necesidades y metas que 
persigue el cliente una secuencia de pasos para lograr cambios radicales en la 
organización.  
Caso de éxito de la aplicación de la metodología Institute of Industrial Engineers: A 
continuación se desarrollará el caso de reingeniería de la corporación Kodak, una 
empresa multinacional dedicada al diseño, elaboración y comercialización de equipos 
fotográficos. (Juárez, 2012)  
El proyecto de reingeniería para la compañía surgió luego de que su competencia, Fuji, 
anunciará en el año 1987 una nueva versión de cámara fotográfica desechable, el cual 
prometía ser un éxito en el mercado y dejaría a Kodak en desventaja, pues no tenía una 
propuesta para competir debido a que el tiempo para preparar un nuevo diseño de 
cámaras era lento y demoraba aproximadamente 78 semanas. 
 
3.2.1 TIPOS DE ESTUDIO  
El desarrollo del estudio se sustentará en base a los criterios: descriptivo, explicativo y 
analítico dando énfasis a los dos últimos, porque permitirán dar mayores elementos del 
comportamiento de la variable e indicadores que justificarán los resultados esperados del 
estudio. 
 
 Descriptivo: En esta parte se determinará el área afectada, se define la actual 
situación, características de la población en los aspectos socioeconómicos, 
agropecuarios forestales, sistema de transportes y restricciones para su correcto 
funcionamiento. Situación de la infraestructura vial, estudio de Diseño Geométrico del 
Estudio Definitivo del proyecto, en el cual se ha considerado las características 
actuales de la vía.  
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 Explicativo: Un punto referencial de la situación actual del proyecto para su 
comparación futura, así como el ámbito de influencia del proyecto. Se tomara en 
cuenta los indicadores como son los socioeconómicos, agropecuarios y forestales, 
ámbito de influencia, etc. 
 Analítico: se procederá con el análisis del árbol de problemas, para identificar y 
visualizar los factores causales que están incidiendo en la generación del problema, 
así como la relación entre ellos y los efectos o consecuencias que el problema trae 
consigo sobre la población con el fin de Determinar la oferta y la demanda del estudio, 
de la misma forma los costos del mercado, posteriores elaborar una proyección 
demostrando los beneficioso es la infraestructura de transporte. 
3.2.2 DISEÑO DE INVESTIGACIÓN  
 
En el presente trabajo será de diseño descriptivo-correlacional de tipo no experimental y 
transversal ya que se observará los fenómenos tal como se dan en su contexto natural, 
para posteriormente analizarlos y describir los fenómenos presentados. 
 Diseño No Experimental: Según Hernández, R. Fernández C. Baptista, 
P. (2010), podría definirse como la investigación que se realiza sin 
manipular deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios donde 
no hacemos variar en forma intencional las variables independientes para 
ver su efecto sobre otras variables.  
 
 Tipo Transversal: Según Hernández, R. Fernández C. Baptista, P. 
(2010), los diseños de investigación transeccional o transversal recolectan 
datos en un solo momento, en un tiempo único. Su propósito es describir 
variables y analizar su incidencia e interrelación en un momento dado.  
. 
3.2.3  MÉTODO DE INVESTIGACIÓN  
El presente trabajo de investigación se utilizará el método inductivo ya que se obtendrá 
conclusiones generales a partir de premisas particulares. En el trabajo se podrá distinguir 
cuatro pasos esenciales: la observación de los hechos para su registro; la clasificación y 
el estudio de estos hechos; la derivación inductiva que parte de los hechos y permite 




 Método Inductivo: El método inductivo crea leyes a partir de la observación de los 
hechos, mediante la generalización del comportamiento observado; en realidad, lo 
que realiza es una especie de generalización, sin que por medio de la lógica pueda 
conseguir una demostración de las citadas leyes o conjunto de conclusiones. Dichas 
conclusiones podrían ser falsas y, al mismo tiempo, la aplicación parcial efectuada de 
la lógica podría mantener su validez; por eso, el método inductivo necesita una 
condición adicional, su aplicación se considera válida mientras no se encuentre 
















METODOLOGÍA PARA LA SOLUCIÓN DEL PROBLEMA 
4.1 ANÁLISIS SITUACIONAL 
El diagnóstico tiene como principal objetivo valorar el  proceso y el tiempo de flujo actual 
de la producción e identificar los factores críticos del proceso que afectan la productividad 
y el tiempo de entrega de los mismos. 
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4.1.1 BREVE DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 
 
PRECONSTRUCTION SAC es una empresa dedicada desde el 2011 a la fabricación de 
productos prefabricados de concreto para la industria de la construcción. 
Nuestras actividades se desarrollan atendiendo el mercado nacional; nuestro crecimiento 
está ligado al uso de insumos de máxima calidad y menor costo, siempre en la búsqueda 
permanente de ofrecer a nuestros clientes los mejores productos a los mejores precios. 
Esta experiencia adquirida nos ha permitido integrar un equipo profesional comprometido 
en satisfacer las expectativas de nuestros clientes, construyendo obras de gran 
envergadura.  
4.1.1.1 MISIÓN 
Brindar a nuestros clientes productos y servicios de excelente calidad garantizando los 
estándares y normas técnicas.  Buscando superar sus expectativas, garantizando el 
mejor precio y un buen servicio. 
Estamos atentos a sus necesidades ya que la satisfacción del cliente es el mejor 
indicador para un crecimiento constante. 
4.1.1.2 VISIÓN 
Ser la empresa Líder en soluciones de prefabricados de concreto. Utilizando máxima 
tecnología en los procesos de producción. 
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 PRINCIPALES PRODUCTOS: 




PLACAS PARA CONSTRUCCIÓN DE CASAS 
 
  




Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
El 2016 las ventas que ocupan mayor porcentaje y las que generan más utilidades fueron 
las placas de concreto ocupando un 60% de ventas. 
 
PRODUCTO CON MAYOR PORCENTAJE DE ROTACIÓN 2017 
 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
En el 2017 las ventas que ocupan mayor porcentaje y las que generan más utilidades son 
las placas de concreto ocupando un 78% de ventas.  
Por lo tanto se puede decir que su producto principal es la placa de concreto la cual le 
genera mayores utilidades a la constructora. 








Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
4.1.1.4 DISTRIBUCIONES DE ÁREAS DE LA CONSTRUCTORA 
ÍTEM Áreas Dimensión m2 
1 Zona de carga y descarga 173 
2 Almacén de materia prima 420 
3 Área de producción 250 
4 Área de acabado (Pulido, fraguado) 150 
5 Almacén de producto terminado 290 
6 Taller de mantenimiento 35 
7 Servicios higiénicos 7 
8 Laboratorio de calidad 43 
ÁREA TOTAL 1368 
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 DISTRIBUCIONES DE ÁREAS DE LA CONSTRUCTORA 
 
La planta se encuentra ubicada en Carapongo – San Juan de Lurigancho en un terreno con una superficie de 1368 metros cuadrados. 
En su distribución puede ubicarse tres áreas generales  
SSHH
     7 M2
ALMACÉN DE MATERIA PRIMA
420 M2
              






















4.1.2 PROCESO DE FABRICACIÓN DE PLACAS DE CONCRETO 
ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE VARIABLE  FRECUENCIA EQUIPO 
1 Recepción del material        Jefe de 
producción  
Conformidad de material para 
fabricación 
Cada vez que se recibe material Observación - Equipo 
para granulometría 
2 Selección del material según ficha 
técnica. 
Jefe de producción Presencia de objetos extraños, 
granulometría. 
Cada vez que se pesa Observación 




Peso Báscula libre de material 
transportarlo 
Cada vez que se hecha material 
a la mezcladora 
Báscula, carreta, pala y 
mezcladora 
4 Verificar la mezcladora Mezclador Funcionamiento normal Cada vez se necesite mezclar Conector de la 
máquina 
5 Adicionar agua y cemento según 
formulación 
Mezclador Cemento suelto, nivel de agua. Cada vez que se carga la 
mezcladora 
Observación 
6 Mezclar Mezclador Obtener mezcla homogénea Cada vez que se mezcla Observación y tacto 
7 Descargar en banda transportadora Mezclador Descargue total del material Cada vez que descarga Banda 
8 Recibir el concreto llenar al molde. Maquinista Material de concreto crudo Cada vez que se  fabrica una 
placa 
Observación y tacto 
9 vibrado de placa Operador Material de concreto crudo cada vez que se moldea la 
placa 
Observación y tacto 
10 Frotachado Operador Material de concreto crudo cada vez que se moldea la 
placa 
Observación y tacto 
11 Transportar a meza de acabado. Operador  Material de concreto crudo cada vez que se moldea la 
placa 
Observación y tacto 
12 Transporte de la placa de concreto  al 
Área de acabado 
Operador de 
Montacarga 




13 Recibir placas pulidor Material de mezcla crudo en 
molde 
Cada vez que entrega el 
Operador de montacarga 
Montacargas 
transportador. 
14 Desmoldar la placa en crudo pulidor Exposición de deformaciones. Cada vez que se recibe una 
placa 
Observación. 
15 Pulido y estampado  pulidor Trazabilidad de placa Cada placa Plancha de pulir 
16 Fraguado Personal de calidad Fraguar la placa aprox. 24 
Horas 
Cada placa Bolsas para tapar 
placas 
17 Inspección de dimensiones y calidad 
de acabado 
Ing. Control de 
calidad 
Medición de altura, acho, 
espesor del acabado 
Después de cumplido el tiempo 
de curado. 
Wincha, Calculadora 
18 Almacenado Operario de acabado Almacenar según tipo y diseño. Cada placa Observación 
19 Despacho de placas Despachos - 
Comercial 
Placas conforme en la 
Inspección 
Cada placa Observación 
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TOLVA EN  FAJA 
TRANSPORTADORA






COLOCAR EN LA 
MESA DE ANDAMIO
 
La parte resaltado de verde será afectado al rediseñar el proceso de producción de placas. Con ello se conllevará el logro de los 
objetivos mencionados anteriormente. 
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En el DAP se observa que la producción de cada placa se realiza en 6 minutos con 3 




























PLACA LISA 60cm X 2m X 0.035m
Objeto: MAQUINA A   
TOTAL EN SEGUNDOS
TOTAL EN MINUTOS
Operario(s)   :  LUCAS, JUANITO, PATRICK, HEINER, DANIEL
Transportar al área de fraguado
Iniciar con el vibrado
Cargar a montacargas
Bajar de montacargas el concreto con molde
20m
6 minutos con 3 segundos c/placa de concreto
10 horas trabajadas
ARENA,PIEDRA,CEMENTO,ACERO,ADITIVO
95 PLACAS X 10HRS
Agarrar pala
Llenar el preparado a la mitad de molde
Traslada a mesa de acabado de moldeado
Compactar en el vibrado
Colocar malla de acero electrosoldado
Completa el moldeado con el concreto crudo










Sacar marco de la placa de concreto
Pulido final
Almacenado
DIAGRAMA ANALÍTICO DE PROCESO      
Diagrama Num: 01                Hoja N° 1
Actividad: PRODUCCIÓN POR LÍNEA
Método Actual / Propuesto
Lugar            :   ÁREA DE  PRODUCCIÓN
Sacar concreto del molde (desmolde)
Colocar marco para dar forma los bordes
Agregar  liquido  (petróleo)
Pulir la placa de concreto







Total producción 10 hrs
Compuesto por: ING. NELY ROSARIO JUICA PAUCAR











FORMA DE TRABAJAR ACTUAL 
 
Esta forma de trabajo al realizar el acabado en el piso ocupa mayor espacio y hace que el 
espacio de 150 m2 para el proceso de acabado no abastece para más de 300 placas, 
además de ello los personales encargados de realizar el acabado están susceptibles a 
sufrir daños en la columna y les genera mayor cansancio al realizar el trabajo de forma 
inclinada como se muestra en la imagen. 
La falta de procesos claramente definidos ocasiona que la empresa sea menos 
productiva y se enfrenta a problemas que afectan a su normal crecimiento, provocando 
deficiencia en el área de producción lo cual afecta a los demás áreas.  
4.1.4 DIAGRAMA PARETO 
En el siguiente ítem se expresa gráficamente la problemática de la organización, donde 
se tomará como herramienta del diagrama 80/20, el diagrama de Pareto se utilizara con 
el fin de: 
- Analizar causas de los problemas 
- Estudiar los resultados  
- Planear la mejora en el problema identificado. 
Con el fin de recoger en un solo cuadro los problemas que más afectan en el proceso de 
producción de placas de concreto de la constructora Preconstruction, para poder focalizar 
las mejoras en los problemas identificados. 
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TABLA DE CONTEO DE DATOS DE LA CANTIDAD DE INCIDENTES 
MES Retrasos y pérdida 























Junio 9 7 6 3 2 2 3 4   
Julio 7 6 5 3 3 2 1 1 0 
Agosto  9 8 7 4 3 2 1 0 1 
Setiembre 7 7 6 4 2 1 0 0 0 
Octubre 7 5 4 3 2 2 2 1 1 
Noviembre 8 5 5 3 4 1 1 1 0 
Diciembre 8 5 4 4 5 2 2 2 0 
TOTAL 55 43 37 24 21 12 10 9 2 
Elaboración propia.  
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
















































JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
NUMERO DE INCIDENCIAS X MES 
Retrasos y pérdida de producción de placas Mala utilización de espacio Exceso de mermas
Entrega de mercadería fuera de fecha Transporte inadecuado del producto Alto  Consumo de combustible
Recursos de material insuficientes Baja calidad OTROS
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Retrasos y pérdida de producción de 
placas 55 26% 55 80% 
6 Mala utilización de espacio 43 46% 98 80% 
2 Exceso de mermas 38 64% 136 80% 
4 Entrega de mercadería fuera de fecha 24 75% 160 80% 
5 Transporte inadecuado del producto 21 85% 181 80% 
3 Alto  Consumo de combustible  12 91% 193 80% 
8 Recursos de material insuficientes 10 96% 203 80% 
9 Baja calidad 9 100% 212 80% 
  
212 
   Elaboración propia.  
Se totaliza los datos según recolectado en el seguimiento que afectan en el área 
producción de placas de concreto. Luego se ordena de mayor a menor los incidentes o 
cantidad de defectos, luego se calcula el porcentaje total de cada categoría o tipo de 
defecto que se presenta y observamos que el total de la frecuencia acumulada es 212. 
































































Los resultados de la gráfica muestran que se deben priorizar la solución de 4 causas de problemas: 
- Retrasos y pérdidas de producción de placas de concreto. 
-  Mala utilización de espacio. 
- Exceso de mermas. 
- Entrega de mercadería fuera de fecha. 
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4.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN 
Teniendo en cuenta las limitaciones y las metodologías presentadas; y teniendo en cuenta 
que estas metodologías se adecuan a los objetivos que persiguen la organización y el sector 
en el que se encuentren. 
A continuación se presenta una alternativa basada en los modelos presentados, la cual 
consiste en un hibrido de las metodologías expuestas enfatizando la implementación de las 
herramientas de la ingeniería industrial adecuadas al caso en estudio; teniendo como 
objetivo incrementar la productividad de la empresa en estudio. 
 
La propuesta que se presenta está orientada a la aplicación de un proyecto de reingeniería 
para una pequeña empresa cervecera. 
 




El proyecto de reingeniería consta de 5 etapas las cuales son: 
 
 
1era etapa: Planificación 
 
 
En esta etapa se determina el enfoque y/o alcance que se le dará al proyecto, lo que 
se espera lograr con la reingeniería en términos cualitativos. 




Identificar los procesos actuales 




2da etapa: Identificar los procesos actuales 
Se identifican los procesos actuales que realiza la constructora, las actividades de 
transformación y las que agregan valor al producto final; en otras palabras, se realiza un 
mapeo de procesos. 
 
3er etapa: Análisis de situación actual 
Luego de identificar los procesos a ser rediseñados; en esta etapa, se analiza la situación 
actual de la empresa en términos cuantitativos, es decir, se calculan los tiempos 
estándares,  las  actividades  que agregan  o  no  valor  y  se  analizan  el(los) proceso(s) 
cuello de botella, para identificar la causa raíz del problema. 
 
4ta etapa: Rediseño de procesos 
Consiste en incorporar nuevas ideas para elaborar el cambio. En esta etapa se elaboran 
flujogramas y diagramas de recorrido de los nuevos procesos con el objetivo de simplificar 
los procesos, es decir, eliminar las actividades que no agregan valor e integrar aquellas 
que si le agregan valor  al producto final; también se buscar la posibilidad  de  integrar 
procesos que realizan en serie para que se trabaje en paralelo. 
 
5ta etapa: Implementación 
En esta etapa se lleva a cabo la implementación de los procesos propuestos, se capacita al 
personal y, finalmente y se mide tiempos y se compara la productividad y ratios de 






La solución se hará en base del diagrama de pareto de los problemas identificados en el anterior capítulo.  
Para hallar la mejor solución al problema que presenta la empresa en el área de producción, se agruparán las causas de los 
problemas identificados. Luego de esto, se presentará una propuesta de solución para cada uno de estos problemas; asimismo 
se mencionarán los beneficios que estas propuestas de mejora originarían para la empresa. Para hacer esto lo más 
esquemáticamente posible y pueda ser analizado de una mejor manera, se elaboró una matriz en la cual se muestra desde el 
problema identificado hasta los beneficios de cada una de las propuestas planteadas, tal como puede apreciarse en el cuadro. 
4.2.1 “MATRIZ: PROBLEMA-CAUSA RAÍZ-ALTERNATIVAS-BENEFICIOS” 
PROBLEMA CAUSA-RAÍZ ALTERNATIVAS / PROPUESTA BENEFICIO 
 Retrasos y pérdida 
de producción de 
placas de concreto. 
 Falta de materia prima 
para producción.  
 Falta de organización y 
compromiso. 
• Evaluar y mejorar el tiempo de 
producción utilizando el 
diagrama analítico de procesos. 
 Implementar el check list. 
 Reducción de tiempo de 
proceso de producción de 
placas. 
 Mejora la organización en el 
área de producción.  
Mala utilización de 
espacio en el área 
de acabados. 
• Falta de organización y 
compromiso. 
• Rediseñar el proceso de 
producción. 
• Capacitación en el área de 
acabados. 
 Optimización de espacio de 
área de acabados. 
 Incremento de producción. 
  
Exceso de mermas. 
• Por fabricación en piso 
causa rajaduras. 
• Exceso manipulación  
• Diseño y fabricación de paneles 
de madera para encimado de 
10 a 15 placas por fila. 
 Reducción de mermas. 




• No hay mercadería en 
stock 
• Producir pedido de cliente con 
anticipación y utilizar los 
paneles de madera. 
 Mejora de indicadores de 
producción en  planta 





4.3 SOLUCIÓN DEL PROBLEMA. 
de acuerdo a lo indicado la mejor alternativa es darle la solucion a los problemas 
identificados que más estan afectando a la produccion, con el fín de lograr una mejora de 
productividad en la constructora.   
Para lograr aplicar las alternativas de solución iniciaré con el análisis de producción de 
antes y dar una mejora, esto se iniciara aplicando lo siguiente: 
- Estudio de tiempo de producción, con esto se va lograr conocer el tiempo de 
producción de las placas de concreto. 
- Diagramar el tiempo de proceso de producción el actual y el propuesto demostrando 
la producción en menor tiempo. 
- Con el diseño de paneles se logrará un encimado hasta de 15 paneles con placas 
crudas considerando la altura de los operarios, para que puedan trabajar en un solo 
ritmo hasta llegar a esa altura que es lo máximo que puedan alcanzar, luego se inicia 
una nueva columna vertical encimando cada panel de madera con una placa de 
concreto en ella, al realizar de este modo se necesita de un solo montacargas para el 
traslado a almacén. Con esta mejora reduce el tiempo de producción y consigue 
mayor espacio y orden. 
-  Con el rediseño del proceso de producción se podrá brindar la satisfacción y 
preferencia del cliente al asegurar que los productos se encontrarán disponibles en 
las cantidades y tiempo adecuado. Esto conllevará al logro de los objetivos 
propuestos para la presente propuesta. 
-  Logro de incremento de producción 





1 línea x 10 horas 95 146 51 
4 líneas x horas 380 584 204 
Conclusión: con el rediseño del proceso se puede producir 204 placas más y 
trabajar con una sola montacargas en planta.  Al aplicar el rediseño se 
incrementa producción, se ahorra en combustibles y se usa menor el espacio. 
 
Al generar estas secuencias lógicas de producción a través de la distribución, el material 
permanece menos tiempo en el proceso Como se indica, la mayoría de problemas surge 
por el desorden con el que se trabaja y la falta de espacio, desde el momento que se 




4.3.1 TABLA DE PROCESO DE PRODUCCIÓN PROPUESTO 
 
PROCESO DE PRODUCCIÓN 
 
 
    Dosificación 
Agregados, agua y cemento que conforman la mezcla para la 






Para   mezclar   el   material   utilizando   mezcladora, se debe 
iniciar mezclando previamente en seco el cemento y los agregados 
hasta obtener una mezcla de color uniforme; luego se agrega 






Obtenida la mezcla se procede a trasladar el concreto con la faja 
transportadora en la tolva y vaciarla dentro del molde metálico 
colocado sobre la mesa vibradora; el método de llenado se debe 
realizar en capas y con la ayuda de una malla de acero de 4.7 mm   
se   puede   acomodar   la   mezcla.  Luego del mismo se retira el 
molde de la mesa y se desmolda en forma vertical en los paneles 
de madera fabricados. Finalmente ya encimados en los paneles de 
madera de 15 placas aproximado se lleva al área de fraguado con 
la ayuda de la Montacarga. 
 
Fraguado 
Deben permanecer en un lugar que les garantice protección del 





Fuerza, Dimensiones: el largo y el ancho de las unidades son 














































TRANSPORTA A TOLVA 
MEDIANTE LA FAJA 
TRANSPORTADORA
ESTAMPADO Y 









En  este gráfico de proceso demuestra  que se optimizo el proceso de producción ya el recorrido del proceso es menor que la anterior y el 











4.3.3 DAP DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE PLACAS DE CONCRETO 
ACTUAL/PROPUESTO 
En el DAP se observa que la producción de cada placa se realiza en 4.1 min y 146 placas 
en 10 horas trabajadas. 





1 línea x 10 horas 95 146 51 
4 líneas x horas 380 584 204 
Conclusión: con el rediseño del proceso se puede producir 204 placas más y trabajar 
con una sola montacargas en planta.  Al aplicar el rediseño se incrementa producción, 























Estampado (diseño roca, ladrillo, liso)
Sacar marco de la placa de concreto
encimar en panel de madera
Almacenado
TOTAL EN SEGUNDOS
Sacar concreto del molde en el panel de madera
Colocar marco para dar forma los bordes
Agregar  liquido  (petróleo) y pulir si hay necesidad
Compactar en el vibrado
Colocar malla de acero electrosoldado
Completa el moldeado con el concreto crudo
Frotachar la parte superior
Apagar la vibradora
Traslada a mesa de acabado de moldeado
Limpiar molde
Engrasar molde
Llevar molde a mesa vibradora
Agarrar pala
Llenar el preparado a la mitad de molde
Iniciar con el vibrado









Operario(s)   :  LUCAS, JUANITO, PATRICK, HEINER, DANIEL TOT HRS trabajadas 10 horas trabajadas
Compuesto por: ING. NELY ROSARIO JUICA PAUCAR Material ARENA,PIEDRA,CEMENTO,ACERO,ADITIVO
Método Actual / Propuesto Distancia (metros) 20m
Lugar            :   ÁREA DE  PRODUCCIÓN Total Tiempo (min) 4 minutos con 1 segundo c/placa de concreto





DIAGRAMA ANALÍTICO DE PROCESO      
Diagrama Num: 02               Hoja N° 2 Resumen
Objeto: MAQUINA A   Actividad
PLACA LISA 60cm X 2m X 0.035m Operaciones
49 
 
4.3.4 DISEÑO Y FABRICACIÓN DE PANELES PARA PLACAS DE CONCRETO 
 
ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE LA MADERA  
MEDIDA: 244 cm x 
74 cm 
ESPESOR: 





Elaboración propia.  
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4.3.5 IMPLEMENTACION DEL CHECK LIST 
Se implemento para controlar puntualmente el inicio de las actividades en el área de 
produción, de esta manera se comprueba si ay suficiente materia prima, ay suficiente 
personal para producción, si las maquinas estan operativas,etc. El check list ayuda a 




Forma de uso del check list: 
1. Tomas datos de inspección 
2. Calcular porcentaje de estado              
                     
                    
     
3. Ubicar el estado según reultado 
4. Tomar acciones de inmediato para la mejora del estado de identificación.  
ÁREA:                                                           FECHA: INSPECCIONADO  POR:
ITEM DESCRIPCIÓN SI NO
1 LA MATERIA PRIMA ESTA COMPLETA?
2 LA MATERIA PRIMA ESTA EN BUENAS CONDICIONES?
3 LOS MOLDES ESTÁN LIMPIOS?
4 LAS MÁQUINAS ESTÁN LIMPIAS?
5 LAS MÁQUINAS ESTÁN FUNCIONANDO CORRECTAMENTE?
6 EL ÁREA DE PRODUCCIÓN ESTA ORDENADO?
7 HAY PERSONAL SUFICIENTE PARA LA PRODUCCIÓN?
8 EL PERSONAL ESTA APTO PARA REALIZAR EL TRABAJO?
9 EL PERSONAL CUENTA CON LOS EPP'S?
10 LOS MONTACARGAS ESTÁN OPERATIVOS?
11
EL ALMACÉN CUENTA CON ESPACIO PARA LA PRODUCCIÓN DEL 
DÍA?






>90% 89% - 70% 69% - 40% <40%
BUENO MEJORABLE DEFICIENTE MUY DEFICIENTE




APROBADO POR GERENTE DE PLANTA
 JONATAN CARDENAS RIOS
ACCIONES A TOMAR PARA CORREGIR LAS DEFICIENCIAS DETECTADAS
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APLICACIÓN DE CHECK LIST EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 
En esta aplicación demuestra que el área de producción se encuentra en un nivel 
deficiencia con un 67% de cumplimiento y 33% de incumplimiento, para cumplir con con 
la productividad, se tiene que tomar las acciones rápidas para corregir deficiencias 
detectadas. 
ÍTEM DESCRIPCIÓN SI NO
1 ¿LA MATERIA PRIMA ESTA COMPLETA? X
2 ¿LA MATERIA PRIMA ESTA EN BUENAS CONDICIONES? X
3 ¿LOS MOLDES ESTÁN LIMPIOS? X
4 ¿LAS MÁQUINAS ESTÁN LIMPIAS? X
5 ¿LAS MÁQUINAS ESTÁN FUNCIONANDO CORRECTAMENTE? X
6 ¿EL ÁREA DE PRODUCCIÓN ESTA ORDENADO? X
7 ¿HAY PERSONAL SUFICIENTE PARA LA PRODUCCIÓN? X
8 ¿EL PERSONAL ESTA APTO PARA REALIZAR EL TRABAJO? X
9 ¿EL PERSONAL CUENTA CON LOS EPP'S? X
10 ¿LOS MONTACARGAS ESTÁN OPERATIVOS? X
11
¿EL ALMACÉN CUENTA CON ESPACIO PARA LA PRODUCCIÓN 
DEL DÍA?
X






>90% 89% - 70% 69% - 40% <40%
BUENO MEJORABLE DEFICIENTE MUY DEFICIENTE
X
FIRMA DEL ING.  DE PLANTA
ROSARIO JUICA PAUCAR
APROBADO POR GERENTE DE PLANTA
 JONATAN CARDENAS RIOS
ACCIONES A TOMAR PARA CORREGIR LAS DEFICIENCIAS DETECTADAS
2. La utilización de materia prima se realizará utilizando el “método FIFO” 
3. Brindar capacitación a los personales encargados de almacén para que ordenen cada 
producto de forma ordenada por tipo de producto, tamaño y tiempo de fraguado.
1. Realizar el pedido de materia prima con anticipación para cumplir con el cronograma de 
producción.
INSPECCIONADO  POR: ING ROSARIO JUICA PAUCAR
CHECK LIST
OBSERVACIONES
ÁREA: 1368MT2                              FECHA:30/12/2016
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4.4 RECURSOS REQUERIDOS.  
En este capítulo se señalan los principales costos (inversiones), en los que debería 
invertir la empresa, de acoger las propuestas mencionadas en el (capitulo 4.1 alternativas 
de solución). 
4.4.1 RECURSOS PARA FABRICACIÓN DE PLACA 
MATERIA PRIMA PARA 1 ML 
Descripción Unid Tanda Vol Unit. m3 Vol. Concreto m3 
Cemento bls 1 0.01350 0.0135 
Arena bld 5 0.01379 0.0690 
Confitillo bld 2 0.01241 0.0248 
Agua bld 1.5 0.02043 0.0306 
Aditivo Acelerante lt. 0.5 0.00100 0.0005 
   Vol Total m3 0.1384 
 
Placas 2.00 x 0.60 
 longitud  Ø 
Necesidad 8.8 4.7 mm 
3 horizontales de 1.95 5.85 4.7 
7 Verticales de 0.55 3.85 4.7 
     
Total metros 9.7  
     
Varillas por placa 1.102  
Varilla de Electrodo  1.0  

























4.4.2  COSTO PARA LA PRODUCCIÓN DE PLACA DE CONCRETO PARA 1 ML 
COSTOS DE PRODUCCIÓN PARA PLACA DE CONCRETO (1 ML) 






FIERRO DE 4.7” X 8.8 M UNIDAD 1.102   S/.2.90 S/.2.90 
ELECTRODO UNIDAD 1   S/.4.00 S/.4.00 
ARENA GRUESA M3 0.069   S/.3.10 S/.3.10 
 CONFITILLO 6.7” M3 0.0248   S/.1.12 S/.1.12 
CEMENTO BLS 1   S/.18.50 S/.18.50 
MANO DE OBRA min 10   S/.8.00 S/.8.00 
ALQUILER LOCAL Min 10 S/.2.80   S/.2.80 
MAQUINA Min 10 S/.2.00   S/.2.00 
GASTO DE TELÉF. Min 10 S/.0.50   S/.0.50 
ENERGIA ELÉCTRICA Min 10 S/.2.35   S/.2.35 
COSTO TOTAL X 1 ML     7.65 S/.37.62 S/.45.27 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
En la tabla,   se detalla todos los materiales directos que intervienen en la producción de 
placas de concreto con su valor total, ascendiendo a un valor de s/45.27. 
DETERMINACIÓN DEL COSTO DE PRODUCCIÓN 
Determinación del Costo Total 
Costo Total = Costo Fijo   + Costo Variable 
Costo Total =  S/.            7.65   +   S/.          37.62  
Costo Total =  S/.         45.27      
Determinación del Costo Fijo Unitario 
Costo Fijo Unitario =    Costo Fijo Total   / Cantidad de Unid 
Producidas 
Costo Fijo Unitario =  S/.            7.65  / 1 
Costo Fijo Unitario =  S/.           7.65      
Determinación del Costo Variable Unitario 
Costo Fijo Unitario = Costo Variable Total   / Cantidad de Unid 
Producidas 
Costo Fijo Unitario = S/.37.62 / 1 
Costo Fijo Unitario =  S/.         37.62      
Determinación del Costo Total Unitario 
Costo Total Unitario= Costo Total / Cantidad de Unid 
Producidas 
Costo Total Unitario=  S/.         45.27  / 1 
Costo Total Unitario= S/.         45.27      




TABLA DE DETERMINACIÓN DEL COSTO TOTAL OPERATIVO 
Determinación del Costo de Comercialización  CC 
 Jornales y Comisiones del Departamento   S/.            6.80  
 Gastos de Publicidad    S/.            1.90  
 catalogo   S/.            0.90     
 Distribución   S/.            1.00     
 Costo Total de Comercialización     S/.           8.70  
Determinación del Costo de Administración  C A 
 Impresión Encuesta     S/.                -    
 Impresión Documentos Comerciales   S/.            0.80  
 Diseño e Impresión Logotipo    S/.            1.00  
 Costo Total de Administración     S/.           1.80  
 
DETERMINACIÓN DEL COSTO TOTAL OPERATIVO (CC +CA) 
Costo Total Operativo (CTO)=  S/. 7.70   +   S/. 1.80   =   S/.  10.50  
 Costo Unitario Operativo  
(CTO/Unid. Prod.)=  
 S/.  10.50   /  1  =    S/.10.50  
 
DETERMINACIÓN DE PRECIO DE VENTA  
PRODUCTO:    PLACA DE CONCRETO 
Costo Unitario de Producción (CUP)  S/.          45.27  
Costo Unitario Operativo (CUO)  S/.          10.50  
Costo Total de Venta(CTV)  S/.          55.77  
Utilidad 30%  S/.          16.73  
Precio de Venta Sin IGV  S/.          72.50  
Precio de Venta Con IGV  S/.          85.55  










4.4.3 DISEÑO Y FABRICACIÓN DE PANELES 
 






           244 cm
                8 cmx6cm
244cm
 
RECURSOS REQUERIDOS UNIDAD CANTIDAD 
MADERA PINO 20mm espesor PLANCHAS 500 
CLAVOS 2” ½ KG 120 
MARTILLO UNID 4 
LIJAS UNID 4 
AMOLADORA UNID 1 




4.4.3 TABLA DE COSTO TOTAL DE PRODUCCIÓN DE PANELES DE MADERA PINO 
COSTO TOTAL DE 
PRODUCCIÓN 




Materia Prima   S/.32,500.00 
Insumos   S/.2,079.10 
Materiales   S/.273.64 
Mano de obra destajo   S/.600.00 
Depreciación de máquinas, 
equipos y herramientas 
S/.498.89   
Mantenimiento S/.178.50   
Amortizaciones S/.13.33   
Total S/.690.72 S/.35,452.74 
Costo Total de Producción= CFT+CVT S/.36,143.46 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
Como se muestra en la tabla, el costo total de los 500 paneles de madera es de 
S/.36,143.46 
    Costo Unitario de Producción (CUP)   =                              Costo Total de Producción (FTP)  
                                                                                                 Unidades Producidas 
 






4.4.4 TABLA DE OTROS COSTOS 
RECURSOS 
REQUERIDOS 
UNIDAD CANTIDAD PRECIO 
COSTO 
TOTAL 
LAPICERO UNID 1 S/.1.00 S/.1.00 
CRONOMETRO UNID 1 S/.25.00 S/.25.00 
TABLERO DE APUNTE UNID 1 S/.10.00 S/.10.00 
WINCHA 25 m UNID 1 S/.12.00 S/.12.00 
ASISTENTE UNID 1 S/.2,500.00 S/.2,500.00 
INGENIERO UNID 1 S/.4,500.00 S/.4,500.00 
CAPACITACIÓN UNID 2 S/.2,500.00 S/.5,000.00 
    
S/.12,048.00 
 
TABLA DE  COSTO TOTAL INVERTIDO  
ÍTEM DESCRIPCIÓN  INVERSIÓN 
1 Costo de fabricación de paneles de madera. S/.36,143.46 
2 Otros costos S/.12,048.00 
  TOTAL DE INVERSIÓN S/.48,191.46 
 
La inversion total para lograr el rediseño de proceso de produccion de placas de concreto 










4.5 ANÁLISIS ECONÓMICO – FINANCIERO 
Durante este capítulo se analizarán las mejoras propuestas en el proceso de fabricación 
de placas de concreto, el costo de aplicación, materiales requeridos, mano de obra 
necesitada y equipos necesarios. 
CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN DIARIA (ANTES) 
             
            
      
 
        
       
 
       
     
                 
Trabajando con las 4 líneas de producción la capacidad diaria es:  
4 líneas de producción= 95 X 4 = 380 placas x unidades/día 
CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN DIARIA (PROPUESTA) 
             
             
      
 
        
       
 
       
     
                  
Por 4 líneas de producción= 146 x 4= 584 placas x unidades/día 
 
PRODUCTIVIDAD 
              
          
            
 
Productividad antes 
   unidades
  hombres    horas
  .  placas x  horas hombre 
                        
            
                  
                          
 
EFICIENCIA Y EFICACIA DE LA PRODUCCIÓN 
TASA DE PRODUCCIÓN REAL: 
NRO. DE PIEZAS DIARIAS
PRODUCCIÓN ÚTIL: NRO. 
DE PIEZAS DIARIAS
DEFECTOS: NRO. DE 
PIEZAS DIARIAS
CAPACIDAD: NRO. DE 
PIEZAS DIARIAS
EFICACIA=(PRODUCCIÓN ÚTIL/ PRODUCCIÓN REAL) X 100










Ene-16 6750 5850 87% 
Feb-16 6435 5430 84% 
Mar-16 7900 7010 89% 
Abr-16 7180 5980 83% 
May-16 7320 6400 87% 
Jun-16 7210 6340 88% 
Jul-16 7700 6800 88% 
Ago-16 7960 7210 91% 
Set-16 8660 7850 91% 
Oct-16 7495 6575 88% 
Nov-16 8721 7961 91% 
Dic-16 8785 8035 91% 
Ene-17 16624 16124 97% 
Feb-17 16840 16825 100% 
Mar-17 17534 17521 100% 






















EFICACIA 2016 (producción útil/ producción real) 
EFICACIA (producción útil/ producción real)
97% 








ene-17 feb-17 mar-17 abr-17
EFICACIA 2017 (producción útil/ producción real) 










Útil / capacidad) 
Ene-16 11400 5850 51% 
Feb-16 11400 5430 48% 
Mar-16 11400 7010 61% 
Abr-16 11400 5980 52% 
May-16 11400 6400 56% 
Jun-16 11400 6340 56% 
Jul-16 11400 6800 60% 
Ago-16 11400 7210 63% 
Set-16 11400 7850 69% 
Oct-16 11400 6575 58% 
Nov-16 11400 7961 70% 
Dic-16 11400 8035 70% 
Ene-17 17520 16124 92% 
Feb-17 17520 16825 96% 
Mar-17 17520 17521 100% 




















EFICIENCIA 2016 (producción Útil / capacidad) 









ene-17 feb-17 mar-17 abr-17
EFICIENCIA 2017 (producción Útil / capacidad) 
EFICIENCIA (producción Útil / capacidad)
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ANÁLISIS DE PRODUCCIÓN (ANTES) 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
ANÁLISIS DE PRODUCCIÓN (CON PROPUESTA) 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
Con la tabla de ratios de produccion, se demuestra que hay incremento de producción, 



































ene-17 feb-17 mar-17 abr-17
ANÁLISIS DE PRODUCCIÓN  2017 PRODUCCION (ML)
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RETRASOS DE PRODUCCIÓN ANTES Y CON PROPUESTA 
 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
DEFECTOS Y PÉRDIDAS DE PRODUCCIÓN 
 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
En la gráfica se observa los defectos presentados en el 2016 y los 4 primeros meses del 
2017 y es evidente que en los 4 primeros meses del 2017 se presentaron menor número 
de defectos con respecto al 2016; es un cambio significativo.  
Por lo que era necesario adoptar medidas que permitan la optimización de la producción 





















































4.5.1 COMPARACIÓN DE PRODUCCIÓN DE PLACAS DEL 2016 Y 2017 
Como se observa en el gráfico de producción,  se incrementa la producción ya que esta 
realizando el uso de los paneles de madera y se inicia con el uso de paneles a partir del 
01 de enero del 2017. 
TABLA DE COSTOS ANTES 
PRODUCTO:    PLACA DE CONCRETO ANTES 
Costo Unitario de Producción (CUP)  S/.          48.27  
Cto.  Unit. Operativo (CUO)  S/.          10.50  
Cto. Total de Venta(CTV)  S/.          58.77  
Utilidad 23.36%  S/.          13.73  
Precio de Venta Sin IGV  S/.          72.50  
Precio de Venta Con IGV  S/.          85.55  
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
TABLA DE COSTOS PROPUESTA 
PRODUCTO:    PLACA DE CONCRETO 
Costo Unitario de Producción (CUP)  S/.          45.27  
Costo Unitario Operativo (CUO)  S/.          10.50  
Costo Total de Venta (CTV.)  S/.          55.77  
Utilidad 30%  S/.          16.73  
Precio de Venta Sin IGV  S/.          72.50  
Precio de Venta Con IGV  S/.          85.55  
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
Se puede demostrar mediante la tabla que el costo de la producción reduce al realizar la 
propuesta de rediseño de proceso de producción, antes S/. 58.77 y con propuesta se 
logra reducir al s/. 55.77. 
También se logra incrementar la utilidad de un 6.64%. Esto genera el un aunmento de los 















Ene-16 5850 S/.58.77 S/.343,804.50 S/.80,312.73 
Feb-16 5430 S/.58.77 S/.319,121.10 S/.74,546.69 
Mar-16 7010 S/.58.77 S/.411,977.70 S/.96,237.99 
Abr-16 5980 S/.58.77 S/.351,444.60 S/.82,097.46 
May-16 6400 S/.58.77 S/.376,128.00 S/.87,863.50 
Jun-16 6340 S/.58.77 S/.372,601.80 S/.87,039.78 
Jul-16 6800 S/.58.77 S/.399,636.00 S/.93,354.97 
Ago-16 7210 S/.58.77 S/.423,731.70 S/.98,983.73 
Set-16 7850 S/.58.77 S/.461,344.50 S/.107,770.08 
Oct-16 6575 S/.58.77 S/.386,412.75 S/.90,266.02 
Nov-16 7961 S/.58.77 S/.467,867.97 S/.109,293.96 
Dic-16 8035 S/.58.77 S/.472,216.95 S/.110,309.88 
Ene-17 16124 S/.55.77 S/.899,235.48 S/.269,770.64 
Feb-17 16825 S/.55.77 S/.938,330.25 S/.281,499.08 
Mar-17 17521 S/.55.77 S/.977,146.17 S/.293,143.85 
Abr-17 17530 S/.55.77 S/.977,648.10 S/.293,294.43 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
 
4.5.2  TABLA DE UTILIDADES DE PLACAS DE CONCRETO 2016 




TABLA DE UTILIDADES DE PLACAS DE CONCRETO 2016 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
Con la tabla de utilidad, se demuestra que hay incremento de utilidad, por lo tanto genera 

































La producción se incrementa a partir de enero de 20017 con esto se demuestra que con 
el rediseño que se aplicó, cumple los objetivos esperados. Por lo tanto incremento 
ventas, mejora la calidad de producto y se cumple con el pedido del cliente. 
CALCULO DE VAN Y TIR 
Para determinar los indicadores de VAN y TIR se ha considerado un horizonte de 
tiempo de 16 meses. 
A continuación se muestran los resultados obtenidos. 
Periodo 


































CALCULO DE VAN Y TIR 
Tipo de 
interés 0% 2% 5% 10% 15% 
VAN 






 S/.  
852,815.8  
 S/.  
585,053.0  
TIR 167.218% 167.218% 167.218% 167.218% 167.218% 
            
Resultado 




Según el criterio VAN se debe aceptar el proyecto ya que es mayor a cero; y bajo 
el criterio TIR, concluimos que el proyecto es rentable, ya que su tasa interna de 



































                                                            CAPÌTULO V 
 
ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS 
En este capítulo se señalan los principales beneficios y costos (inversiones), en los que 
debería incurrir la empresa, de acoger las propuestas reseñadas 
5.1 ANÁLISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS.   
 REDISEÑO DE PROCESO DE PRODUCCIÓN 
Con el rediseño de proceso de producción de placas se logra Reducir tiempos de 
operación, incrementar producción, disminucion de mermas.  
 ANALISIS DE COSTO DE TRANSPORTE EN PLANTA 
Los  costos  de  transporte  gracias al nuevo diseño de proceso de producción, se puede 
reducir un 50% de gastos, puesto que se necesario trabajar con un solo montacarga. esto 







Total de gastos 
x mes 
Antes 2 s/. 1000.00 s/. 5400.00 s/. 2400.00 s/.8800.00 
Con propuesta  s/. 500.00 s/. 2700.00 s/. 1200.00 s/. 4400.00 
Al cambiar el proceso de producción, solo es necesario el uso de un montagarca en el 
area de producción, con esto la empresa se ahorra s/. 4,400.00 mensuales. 
 DISEÑO DE PANELES DE MADERA 
El objetivo del trabajo se cumple porque a través de la propuesta de diseño y fabricación 
de paneles de madera, se logra reducir la merma, incrementar producción, ahorro de 
espacio y de combustible ya que es necesario utilizar solo un montacargas.   
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Placa de concreto 2mx50cmx3.5cm  Antes Actual/ Propuesto Diferencia 
1 línea x 10 horas 95 146 51 
4 líneas x horas 380 584 204 
Conclusión: con el rediseño del proceso se puede producir 204 placas más y trabajar 
con una sola montacargas en planta.  Al aplicar el rediseño se incrementa producción, 
se ahorra en combustibles y se usa menor el espacio. 
 
TABLA DE COSTOS ANTES 
PRODUCTO:    PLACA DE CONCRETO ANTES 
Costo Unitario de Producción (CUP)  S/.          48.27  
Cto.  Unit. Operativo (CUO)  S/.          10.50  
Cto. Total de Venta(CTV)  S/.          58.77  
Utilidad 23.36%  S/.          13.73  
Precio de Venta Sin IGV  S/.          72.50  
Precio de Venta Con IGV  S/.          85.55  
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
TABLA DE COSTOS PROPUESTA 
PRODUCTO:    PLACA DE CONCRETO 
Costo Unitario de Producción (CUP)  S/.          45.27  
Costo Unitario Operativo (CUO)  S/.          10.50  
Costo Total de Venta (CTV.)  S/.          55.77  
Utilidad 30%  S/.          16.73  
Precio de Venta Sin IGV  S/.          72.50  
Precio de Venta Con IGV  S/.          85.55  
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
Se puede demostrar mediante la tabla que el costo de la producción reduce al realizar la 
propuesta de rediseño de proceso de producción, antes S/. 58.77 y con propuesta se 
logra reducir al s/. 55.77. 
También se logra incrementar la utilidad de un 6.64%. Esto genera el un aunmento de los 
ingresos de la constructora. 
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5.1.1 COMPARACIÓN DE VENTA ANTES Y LAS UTILIDADES COSTOS 
TABLA DE UTILIDADES DE PLACAS DE CONCRETO 2016 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
TABLA DE UTILIDADES DE PLACAS DE CONCRETO 2016 
Fuente: datos proporcionados en la constructora. 
Con la tabla de utilidad, se demuestra que hay incremento de utilidad, por lo tanto genera 






























La producción se incrementa a partir de enero de 20017 con esto se demuestra que con 
el rediseño que se aplicó, cumple los objetivos esperados. Por lo tanto incremento 




























- Todos los procesos en las empresas, son susceptibles de ser mejorados. Las 
empresas deben hacer siempre un seguimiento continúo a sus procesos, siendo 
críticos y analizando cada paso, con el fin de encontrar mejores soluciones a toda 
oportunidad de mejora que se vea. 
 
- Con el rediseño de procesos de producción de placas de concreto se logró mejorar 
la gestión de produccion en un 65% en la constructora. 
 
- Con el diseño y fabricación de paneles de madera, ayuda a cumplir con más del 
60% de los objetivos mencionados, como: Facilitar los procesos de fabricabilidad, 
reduciendo el espacio físico, Disminución de las mermas y tiempos 
correspondientes a los proceso de las placas de concreto.  
 
 
- La realización de mejoras en los procesos productivos de la empresa, impactan 
directamente en el aumento de producción, en la calidad del servicio y en el 
mejoramiento continuo de la empresa, dando como resultado una alta 
competitividad en el mercado. 
 
- Con este proyecto se pusieron en práctica muchos de los conocimientos 
adquiridos durante la carrera profesional, que permitieron darle un control y un 













 Se recomienda reducir el número de inspecciones. A pesar de que las 
inspecciones reducen la posibilidad de errores en la producción, el exceso de las 
mismas también genera aumentos en los tiempos de producción y costos 
innecesarios originados por concepto de materiales, de mano de obra y por 
detención de equipos en horario de producción.  
 
 Se recomienda capacitar a los trabajadores   encargados   de   cada   proceso   
para   que   puedan inspeccionar su trabajo al tiempo que lo realizan.  
 
 
 Tener claro que lo más importante en la empresa es el factor humano, y si se 
definen nuevas estrategias y planes de trabajo, lo mejor es hacerlo llegar a los 
colaboradores de la forma más sencilla posible y de forma constante mediante 
capacitación, para romper esa barrera normal al cambio y de esta forma el 
proceso que podría ser muy difícil de llevar acabo sea una transición agradable a 



















REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS.  
BIBLIOGRÁFICAS.  
- Lewicki, Bohdan. “Edificios de Viviendas Prefabricadas con Elementos de Grandes  
Dimensiones” Polonia, Arkady   67.  
- Aislapol S.A. - Grupo BASF Catálogo de Fichas Técnicas de Aislapol. ONDAC; El manual 
de la construcción Comité Editorial de la Construcción CECON, Abril 2003.  
- Tensocret - Mellado y Cia. Ltda. Catálogo de Sistemas prefabricados en hormigón 
armado.  
- Nch 433 of  6, “Diseño Sísmico de Edificios”. Instituto Nacional de Normalización. Chile, 
- Saldaña, R. (2012). Manual de procedimientos de gestión de la calidad. Noviembre 07, 
2015,     de     Danper.      
- MUÑOZ CABANILLAS, Martín.  Diseño de distribución en planta de una 
empresa textil (online). Lima. 2004 
- NIEBEL Benjamín W. Ingeniería industrial, métodos tiempos y movimientos, 9ª 
edición. México. Editorial ALFAOMEGA, S.A. 1993, 880 páginas. 
WEB GRAFÍA.  
- www.sika.cl  
- www.aislapol.cl  
-  www.tensocret.cl  































ANEXO 2.  CHECK LIST 
 
ÁREA:  PRODUCCIÓN                         FECHA:12/09/2016 INSPECCIONADO  POR: JUICA PAUCAR NELY ROSARIO
ÍTEM DESCRIPCIÓN SI NO
1 ¿LA MATERIA PRIMA ESTA COMPLETA? X
2 ¿LA MATERIA PRIMA ESTA EN BUENAS CONDICIONES? X
3 ¿LOS MOLDES ESTÁN LIMPIOS? X
4 ¿LAS MÁQUINAS ESTÁN LIMPIAS? X
5 ¿LAS MÁQUINAS ESTÁN FUNCIONANDO CORRECTAMENTE? X
6 ¿EL ÁREA DE PRODUCCIÓN ESTA ORDENADO? X
7 ¿HAY PERSONAL SUFICIENTE PARA LA PRODUCCIÓN? X
8 ¿EL PERSONAL ESTA APTO PARA REALIZAR EL TRABAJO? X
9 ¿EL PERSONAL CUENTA CON LOS EPP'S? X
10 ¿LOS MONTACARGAS ESTÁN OPERATIVOS? X
11
¿EL ALMACÉN CUENTA CON ESPACIO PARA LA PRODUCCIÓN 
DEL DÍA?
X






>90% 89% - 70% 69% - 40% <40%
BUENO MEJORABLE DEFICIENTE MUY DEFICIENTE
75%
FIRMA DEL ING.  DE PLANTA
ROSARIO JUICA PAUCAR
APROBADO POR GERENTE DE PLANTA
JONATÁN CÁRDENAS RÍOS
SE HA PROGRAMADO PARA CAPACITACIÓN, 14/12/16 TEMA: APLICACIÓN DE LAS 5S EN AREA DE 
ALMACENAMIENTO
FALTA ORDEN  POR PRODUCTO Y SELECCIONAR 
LOS PRODUCTOS DAÑADOS Y LOS DE BUENA 
CALIDAD
SE REALIZA MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LA MÁQUINA MEZCLADORA B, SE SUELDA LAS ALETAS Y SE 
CAMBIÓ LOS PERNOS DE LA MEZCLADORA 8:00AM A 11:00AM
SE HA CONTRATADO 1 PERSONAL PARA EL ÁREA DE PRODUCCIÓN
CHECK LIST
FALTARON 3 PERSONALES (LUIS, CARLOS Y JHON)
OBSERVACIONES
SE ENCUENTRA FALLA EN LA MÁQUINA MEZCLADORA






ÍTEM DESCRIPCIÓN SI NO
1 ¿LA MATERIA PRIMA ESTA COMPLETA? X
2 ¿LA MATERIA PRIMA ESTA EN BUENAS CONDICIONES? X
3 ¿LOS MOLDES ESTÁN LIMPIOS? X
4 ¿LAS MÁQUINAS ESTÁN LIMPIAS? X
5 ¿LAS MÁQUINAS ESTÁN FUNCIONANDO CORRECTAMENTE? X
6 ¿EL ÁREA DE PRODUCCIÓN ESTA ORDENADO? X
7 ¿HAY PERSONAL SUFICIENTE PARA LA PRODUCCIÓN? X
8 ¿EL PERSONAL ESTA APTO PARA REALIZAR EL TRABAJO? X
9 ¿EL PERSONAL CUENTA CON LOS EPP'S? X
10 ¿LOS MONTACARGAS ESTÁN OPERATIVOS? X
11
¿EL ALMACÉN CUENTA CON ESPACIO PARA LA PRODUCCIÓN 
DEL DÍA?
X






>90% 89% - 70% 69% - 40% <40%
BUENO MEJORABLE DEFICIENTE MUY DEFICIENTE
75%
. SE SOLICITA QUE LA COMPRA SE REALICE UN DÍA ANTES, PARA QUE NO AFECTE A LA PRODUCCIÓN
. SE ENTREGA LAS EPP´S A LOS PERSONALES NUEVOS
FIRMA DEL ING.  DE PLANTA
ROSARIO JUICA PAUCAR
APROBADO POR GERENTE DE PLANTA
JONATÁN CÁRDENAS RÍOS
FALTA ORDEN EN ALMACENAMIENTO
ACCIONES A TOMAR PARA CORREGIR LAS DEFICIENCIAS DETECTADAS
. SE PROGRAMO PARA EL SÁBADO 17/09/2016 REALIZAR UN ORDEN APLICANDO LAS 5S EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN. PARA UNA MEJORA Y AHORRO DE TIEMPO Y COSTOS




ÁREA:    PRODUCCIÓN              FECHA:14/12/16 INSPECCIONADO  POR: ING.ROSARIO JUICA PAUCAR
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FECHA : N° 12- 614 - 15
Datos de Cliente:
Empresa: Inmobiliaria Vitalis
Atención : Sr: Emilio Rojas 
N°  RUC:
Teléfono: Ubicación de la Obra: Distrito :
Nextel/Mov:
E.Mail : gbellido10@gmail.com
Requiere puesto en Obra
Requiere Servicio de Instalación
Requiere Servicios Adicionales
CANTIDAD UNIDAD PRECIO UNIT. TOTAL
1475.0 ml S/. 72.03         106,250.00 
1475.0 ml S/. 49.15          72,500.00 
12.0 glb S/. 1,400.00          16,800.00 
                     -   
                     -   
                     -   
Peso del Material 355,116tn 
SUBTOTAL              S/. 195,550.00        
Forma Pago IGV                         18% 35,199.00         





Tiempo entrega de Material : 4 Dias hábiles para su Despacho. 
Tiempo entrega de instalacion : 7 Dias hábiles para su instalación
PRECIOS INCLUYEN I.G.V
Pagos directos en: Aceptado por:
Banco Continental BBVA 
Cuenta corriente en soles: 0011-0257-0100008546
Banco de Crédito
Cuenta corriente en soles: 191-2148340-0-03
Banco de la Naciòn
Cuenta de Detraccciones: 00098089314
Cualquier consulta contactar a:
Rebeca Babilonia N. Rpc: 9966428810  Entel: 960868123  Telf: 717-2370
RAZON SOCIAL: PRECONSTRUCTION S.A.C
DESCRIPCIÓN
viernes, 09 de diciembre 2016
VALIDEZ 
Deposito en cuenta antes del primer despacho 
60% de adelanto mas su orden de compra firmada.
Transporte 
Instalacion Incluye: Mano de obra y materiales para la cimentacion de los postes.
Se entregara certificado de calidad y garantia por 2 años .
7 días útiles
RUC                     :  20545992699
ASIA
.
   COTIZACIÓN
FIRMA DEL CLIENTE 
Instalacion de Cerco perimetrico liso o texturado tipo ladrillo de 2.40 mt de alto 
Cerco perimetrico liso o texturado tipo ladrillo de 2.40 mt de alto 
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ANEXO 4. DOCUMENTO DE INSPECCIÓN PARA EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 
 






















           DOCUMENTO DE INSPECCIÓN DIARIA DEL OPERARIO DEL AREA DE PRODUCCIÓN
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ANEXO 4. DOCUMENTO DE INSPECCIÓN PARA EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 






















1-Oct 08:00 12:00 Mesa 1 Placas ladrillo 50 52 52 17 0.23 1.17 0.42 0.52 0.01 2.35
1-Oct 08:00 12:00 Mesa 2 PLACA ROCA 60 58 58 17 0.23 1.17 0.42 0.52 0.01 2.35
3-Oct 08:00 17:00 Mesa 1 Placas lisas 0.50 x 0.35 56 56 25 0.34 1.72 0.62 0.77 0.01 3.46
3-Oct 08:00 17:00 Mesa 2 Placas ladrillo 0.60 x 0.35 128 128 33 0.45 2.28 0.82 1.01 0.02 4.57
3-Oct 08:00 17:00 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.35 55 55 15 0.20 1.03 0.37 0.46 0.01 2.08
3-Oct 08:00 17:00 Mesa 4 Placas ladrillo 0.60 x 0.35 29 29 8 0.11 0.55 0.20 0.25 0.00 1.11
9-Oct 10:30 17:00 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.35 62 62 36 0.49 2.48 0.89 1.10 0.02 4.98
10-Oct 08:30 17:00 Mesa 1 Placas lisas 0.50 x 0.35 94 94 31 0.42 2.14 0.77 0.95 0.02 4.29
11-Oct 09:00 14:00 Mesa 2 Placas lisas 0.50 x 0.35 34 34 9 0.12 0.62 0.22 0.28 0.00 1.25
12-Oct 14:00 17:00 Mesa 2 Placas lisas 0.50 x 0.35 44 44 8 0.11 0.55 0.20 0.25 0.00 1.11
13-Oct 09:00 15:30 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.35 54 54 33 0.45 2.28 0.82 1.01 0.02 4.57
14-Oct 15:30 17:00 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.35 10 10 7 0.09 0.48 0.17 0.21 0.00 0.97
15-Oct 08:00 11:30 Mesa 1 Placas ladrillo 0.60 x 0.50 50 50 19 0.26 1.31 0.47 0.58 0.01 2.63
16-Oct 11:30 17:00 Mesa 1 Placas lisas 0.50 x 0.35 82 82 21 0.28 1.45 0.52 0.64 0.01 2.91
17-Oct 08:30 14:00 Mesa 2 Placas lisas 0.50 x 0.35 67 67 23 0.31 1.59 0.57 0.70 0.01 3.18
18-Oct 14:00 17:00 Mesa 2 Placas lisas 0.50 x 0.36 22 22 9 0.12 0.62 0.22 0.28 0.00 1.25
19-Oct 09:00 13:30 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.37 29 29 23 0.31 1.59 0.57 0.70 0.01 3.18
20-Oct 13:30 15:00 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.38 26 26 6 0.08 0.41 0.15 0.18 0.00 0.83
21-Oct 15:00 16:00 Mesa 3 Placas lisas 0.50 x 0.39 31 31 7 0.09 0.48 0.17 0.21 0.00 0.97
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